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Maschinenfabrik Berthold Hermle AG, 78559 Gosheim 
Werkzeugmaschi ne, i nsbesondere Bohr- und Frasmaschine 

Die Erfindung betrifft eine Werkzeugmaschi ne , insbesondere 
Bohr- und Frasmaschine, nach der Gattung des Anspruchs 1. 

Aus der WO 85/03893 ist eine Werkzeugmaschi ne dieser 
Gattung bekannt, die einen an zwei Sei tenwandungen drehbar 
gelagerten Werks tuck ti sch besitzt. Durch diesen fest 
gelagerten Werks tlickti sch ist die Verwendung dieser Werk- 
zeugmaschine ei ngeschrank t , wobei eine Nachriistung nicht 
vorgesehen Oder moglich ist. 

Eine weitere, als Frasmaschine ausgebildete Werkzeugmaschi ne 
ist aus der DE 42 03 994 bekannt. Bei diesem weit- 
verbreiteten Typ einer Frasmaschine bewegt sich der 
Schlitten in der Langsr i chtung , und der Bearbei tungskopf 
ist am Schlitten vertikal bewegbar angeordnet. Eine Be- 
wegung in der Querrichtung erfolgt durch den entsprechend 
angetri ebenen Werks tiickti sch . Dessen Antrieb im unteren 
Bereich der Maschine muB in aufwendiger Weise gegen 
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Bearbei tungsruc.kstande, wie Spane und Schmi ermi ttel , 
geschU tzt ; *werden . Bei einer gro(3eren seitlichen Auslenkung 
des Werkstlickti sches besteht die Gefahr einer wenn auch 
nur sehr geringen Verformung durch die eigene und die 
Werks tlickmasse sowie die durch das Werkzeug einwirkenden 
Krafte, so da|3 in der Praxis der Werks tiickti sch anstelle 
einer linearen Bewegungsbahn zum Ausgleich der Verformung 
eine krei sbahnarti ge Bahn mit einem Radius von einigen 
Kilometern besitzt, um hochprazise Frasarbeiten ausfiihren 
zu kbnnen, Hierdurch wird der Bewegungsapparat insbesonde- 
re fur den Werkstlickti sch bei hochprazisen Frasmaschi nen 
sehr aufwendig und teuer. FUr eine 5-Achs-Bearbei tung mu(3 
zusatzlich noch der Werks tlick ti sch oder der Bearbei tungs- 
kopf schwenkbar ausgebildet sein, was den kons truk t i ven 
Aufwand noch erhoht. 

Es sind auch sogenannte Gan try-Bauf ormen von Frasmaschi nen 
bekannt, bei denen der den Bearbei tung s kopf tragende 
Langsschl i tten auf zwei parallelen Schienen gefuhrt ist, 
die an der Oberseite zweier Sei tenwandungen des Maschinen- 
standers angeordnet sind. Der Langsschl i tten ist dabei 
Liber vier FLihrungsel emen te an den beiden Fu h r ung s sc h i enen 
gefUhrt. Auch wird fur eine 5-Achs-Bearbei tung entweder 
der Bearbei tungskopf in konstruktiv aufwendiger Weise 
schwenkbar ausgebildet, oder der auf einer Bodenwandung 



des Maschinenstanders gelagerte WerkstUckti sch muB 
schwenkbar ausgebildet sein, wodurch die Gefahr besteht, 
daB BearbeitungsrUckstande, Schmier- und Kuhlmittel in die 
Antriebsvorrichtung des WerkstUckti sches gelangen, sofern 
nicht aufwendige und teure Abdi chtungsmaBn-ahmen getroffen 
worden sind. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine insbeson- 
dere als Bohr- und Frasmaschi ne ausgebildete Werkzeug- 
maschine der eingangs genannten Gattung zu schaffen, die 
kundenindividuell konf i guri erbar und nachriistbar ist. 

Diese Aufgabe wird erf i ndungsgemaB durch die Merkmale des 
Ansprucbs 1 gelost. 

Die Vorteile einer solchen Werkzeugmaschi ne bestehen ins- 
besondere darin, daB die verschi edenen WerkstUck-Hal te- 
einrichtungen auswechsel bar an den Befesti gungsstell en 
anbringbar sind, so daB sich jede Maschine kunden- 
individuell konf i guri eren und auch nachrusten laBt. In der 
einfachsten Ausfiihrung ist dann lediglich ein an den 
AuflagefTachen der Sei tenwandungen fest verankerter 
Werkstiicktisch vorgesehen. Der Arbei tsberei ch bleibt bei 
alien optionalen Werkstuck-Hal teei nri cbtungen nahezu 
uneingeschrSnkt erhalten. Die Sei tenwandungen werden neben. 
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ihrer Funktion.als Trager fur den Langsschl i tten auch noch 
als Trager flir Werks tuck-Hal teei nri chtungen verwendet. 
Durch die seitliche Lagerung der Werks tuck-Hal te- 
einrichtung an den Seitenwanden liegen die Lagerstellen 
und Antriebe nicht unterhalb der Bearbei tungss tell e, so 
da(3 die Gefahr eiher Verschmutzung und Verstopfung durch 
Bearbei tungsrucks tande , Schmier- und Kuhlmittel sehr 
gering ist und nur geringe Abdi chtmaBnahmen erforderlich 
sind. Durch motorisches oder manuelles Drehen der 
Werks tuck-Hal teei nri chtungen ist bei spi el swei se ein < 
Bearbeiten einer in zwei Achsen geneigten Flache moglich. 
Dabei liegen die beim Frasen auftretenden Krafte nahe an 
der Querftihrung in den insbesondere als Aufnahme- 
ausnehmungen ausgebi 1 de ten Bef esti gungsstel 1 en an den 
Sei tenwandungen, so da(3 der Kr af tf 1 u|3weg besonders kurz 
ist. Auch eine 5-Achs-Bearbei tung kann hierdurch auf 
einfache Weise realisiert werden. 



Durch die in den Unteranspruchen auf gef lihrten MaBnahmen 
sind vorteilhafte Wei terbi 1 dungen und Verbesserungen der 
im Anspruch 1 angegebenen Werkzeugmaschi ne moglich. 

Die Auf nahmeausnehmungen sind in einer kraftema&ig 
gunstigen und konstruktiv einfachen Ausfuhrung als Durch- 
brliche mit krei sf ormi gem oder mehrecki gem Querschnitt 
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ausgebildet. Derartige Auf nahmeausnehmungen konnen bei- 
spielsweise zusammen mit Flihrungsschi enen fur den Langs- 
schlitten bei einmal ei ngespanntem Maschi nenstander fein- 
bearbeitet werden, so da& sie eine exakte Zuordnung zuein- 
ander aufweisen. 

Eine zwecknXBIge Ausgestaltung einer Werkstiick-Hal te- 
einrichtung besteht aus einem motorisch drehbaren Spann- 
futter einerseits und einem Gegenlager, wie einer Dreh- 
spitze, andererseits, die an oder in den beiden Befesti- 
gungsstellen montiert werden. Hierdurch erhalt man einen 
Teilapparat mit Gegenhalter. 

Alternate hierzu kann auch ein WerkstUckti sch oder eine 
mehrere Auf spannf 1 achen aufweisende WerkstUck-Hal te- 
einrichtung an oder in den beiden Bef esti gungsstel 1 en 
drehbar gelagert werden, wobei wenigstens eine der Be- 
festigungsstellen einen motorischen Drehantrieb oder eine 
m anuelle Drehverstel 1 ei nri chtung besltzt. Die WerkstUck- 
Halteeinrichtung kann walzenartig mit einem vieleckigen 
Querschnitt ausgebildet sein, wobei an jeder AuBenflache 
Werkstucke aufgespannt und durch entsprechendes Drehen der 
Werkstuck-Halteeinrichtung nacheinander bearbeitet werden 
konnen. Der WerkstUckti sch kann auch Uber hebelartige 
Halteelemente mit Drehlagern an oder in den Bef esti gungs- 
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stellen ve'rbunden und zur Drehachse versetzt angeordnet 
s e i n . 

Die als Auf nahmeausnehmungen ausgebi 1 deten Bef esti gungs- 
stellen dienen insbesondere zur Aufnahme Oder Verankerung 
der Drehlager und/oder der motorischen Drehantriebe flir 
die WerkstUck-Hal teei nri chtungen. Die motorischen Dreh- 
antriebe sind dabei vorzugsweise an der Oder den Au3en- 
seiten der Sei tenwandungen angeordnet, so daS sie au&er- 
halb des Arbei tsberei ches keinen Bearbei tungsriicks tanden 
sowie Schmier- und KUhlmitteln ausgesetzt sind. Darliber 
hinaus sind sie fiir Wartungs- und Reparaturarbei ten leicht 
zuganglich. 
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Die Aufnahmeausnehmungen sind vorzugsweise mit metalli- 
schen, im Maschi nenstander aus Mi neral guBmateri al (z. B. 
Polymerbeton) verankerten oder vergossenen Lagerbuchsen 
versehen, so daB zusatzliche GuBgehause fur die Lagerungen 
eingespart werden kdnnen. Diese Lagerbuchsen werden in der 
bereits beschri ebenen Weise zusammen mit den Langsfuh- 
rungen bei test ei ngespanntem Maschi nenstander bearbeitet, 
urn eine exakte Zuordnung zu erreichen. 

Auf den beiden Sei tenwandungen des Maschi nenstSnders sind 
zwei parallele Fuhrungsschi enen fur den Langsschl i tten 
angeordnet, wobei in vortei 1 haf ter Weise eine dritte 
Fiihrungsschiene parallel und im wesentlichen mittig 
zwischen den beiden anderen FUhrungsschl enen in Langs- 
richtung versetzt angeordnet 1st.- Der Langs schl i tten ist 
dabei Uber drei Fuhrung sel emente an den drei FUhrungs- 
schienen gefUhrt. wobei der motorische Antrieb an oder im 
Bereich der mittleren Fuhrungsschi ene erfolgt. Durch die 
Anordnung oberhalb des Maschi nenstSnders sind alle Antriebs 
elemente fur Wartungszwecke leicht erreichbar und aus- 
tauschbar. Die Wege des Kraf tef 1 u sses zwischen Werkzeug 
und Werkstuck sind kurz und fUhren zu einer hohen 
Maschinensteifheit. Dabei wird eine kompakte Bauweise 
erreicht, das heiBt kleine AbmaBe bei groBen Verfahr- 
bereichen. Die Maschine besteht aus wenigen Bauteilen und 
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kann auf einfache Weise verkleidet werden. Durch die Drei- 
punktl agerung des al s Spannbriicke ausgebi 1 de ten Langs- 
schlittens wird eine 1 ei chtgewi chti gere Bauform erreicht, 
und es'wird nur ein einziger zentraler Antrieb an oder im 
Bereich der mittleren Fuhrungsschi ene benotigt, was zu 
einer deutlichen Kostenreduzi erung gegenliber den bekannten 
Anordnungen .fiihrt. Da der Antrieb direkt am mittleren 
FUhrungsel ement erfolgt, befindet er sich unmittelbar am 
WegmeSsystem, was zu einer guten Bearbei tungspraz i si on 
fuhrt. Die resul tierenden Krafte, die durch Verdrehen bei 
aufcermi ttiger Belastung des Langsschl i ttens entstehen, . 
wirken senkrecht auf die FUhrungsel emente 9 wodurch die 
auftretenden Krafte besser auf genommen werden. Auch dies 
fuhrt zu einer Erhbhung der Bearbei tungsprazi si on bzw. zu 
einem ko s tengun s ti ge ren und einfacheren Aufbau der 
FUhrungsel emente und Fuhrungsschi enen. 

Alle drei Fuhrungsschi enen sind zweckmaSi gerwei se in 
derselben horizontalen Ebene angeordnet und konnen daher 
nach der Rohhers tell ung des Maschi nenstanders auf einfache 
Weise nach dem Einspannen desselben in einer grofteren 
Bearbei tungsmaschi ne prazise von dieser geschliffen 
werden . 



Die mittlere Fuhrungsschi ene ist wenigstens zum Teil auf 
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einer die beiden Sei tenwandungen an ihren einen End- 
bereichen.verbindenden Querwandung angeordnet, die zur 
Erhohung der Formstei f i gkei t des Maschi nenstande rs bei- 
tragt. 'Dabei weist die querwandung zweckmaBi gerwei se an 
ihrer dem Bearbei tungsberei ch gegenUberl i egenden Seite 
einen mittigen Fortsatz in der Langsri chtung des 
Maschinenstanders auf, der als Unterlage fur die .Ittlere 
FUhrungsschiene dient und zum Teil das Gewicht des Langs- 
schlittens aufnimmt. 

Zur exakten Fixierung und Ausrichtung eines Werkstuck- 
tisches weist der Bearbei tungsberei ch an den Seiten- 
wandungen Auf 1 agef Tachen fur diesen auf. Die Auflage- 
flachen sind dabei in vortei 1 haf ter Weise als vom Be- 
arbei tungskopf bearbeitete FTachen ausgebi 1 det, die 
dadurch in einer zur Bewegungsebene des Langsschl i ttens 
exakt parallelen Ebene liegen. Die Fixierung des Werk- 
stUcktisches erfolgt dabei an einer besonders formsteifen 
Stelle des Maschinenstanders. 

Der Bearbeitungsbereich weist an seinem untersten End- 
bereich eine Auswurf of f nung fur Bearbei tungsrUckstande und 
Schmiermittel auf, die schwerkraf tbedi ngt automatisch 
durch die Auswurfoffnung fallen. Dies wird noch durch eine 
trichterartige VerjUngung der seitlichen Begrenzungs- 
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flachen des Bearbei tungsberei chs zur Auswurf of f nung hin 
unterstiitzt. 

Unterhalb der Auswurf of f nung ist zweckmaBi gerwei se ein 
Auf f angbehal ter und/oder eine Wegf uhrei nri chtung wenig- 
stens fur die Bearbei tungsriicks tande vorgesehen. 



Um eine Bewegung des Bearbei tungskopfes bzw. des daran 
angeordneten Werkzeugs in alien drei Bewegungsri chtungen 
zu gewahrl ei sten , ist der Bearbei tungskopf motorisch ver- 
tikal verfahrbar an einem Querschl i tten angeordnet, der a<m 
Langsschl i tten in der Querrichtung motorisch verfahrbar 
gefiihrt ist. 

Auf Grund der komplexen und kompakten Form des ein 
Maschi nenbett bildenden Maschi nens tanders kann dieser in 
vortei 1 haf ter Weise aus einem Mi ner al guBmater i al bestehen, 
insbesondere aus Polymerbeton . Hierdurch kann bei guter 
Formsteif igkeit und Festigkeit eine Kos tenreduzi erung , ein 
prazises Abformen und eine vortei 1 haf tere Bearbeitung 
erreicht werden. 



Ausf uhrungsbei spi el e der Erfindung sind in der Zeichnung 
dargestellt und in der nachf ol genden Beschreibung naher 
erlautert. Es zeigen: 
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Fig. 1 ein Ausf uhrungsbei spi el einer als Bohr- und 

Frasmaschine ausgebi 1 deten Werkzeugmaschi ne in 

einer Sei tenansi cht, 
Fig. 2> dieselbe Maschine in einer Vorderansi cht, 
Fig. 3 dieselbe Maschine in einer Ansicht von oben bei 

nur strichpunktiert darges tel 1 tern Langs- 

schlitten, wobei der Querschl i tten und der 

Bearbei tungskopf zur Verei nf achung der Darstel- 

lung weggelassen wurden, 
Fig. 4 einen in die beiden Auf nahmeausnehmungen der 

Sei tenwandungen ei ngesetz ten , aus Spannfutter 

und Drehspitze bestehenden Teilapparat, 
Fig. 5 eine alternativ in die Auf nahmeausnehmungen 

einsetzbare Werks tuck-Hal teei nri chtung mit vier 

Auf spannf 1 achen , 
Fig. 6 die in Fig. 5 dargestellte Werks tuck-Hal te- 

einrichtung in einer Querschi ttsdarstell ung 5 
Fig. 7 einen alternativ in die Auf nahmeausnehmungen 

ei nsetzbaren 5 motorisch drehbaren WerkstUckti sch 

und 

Fig. 8 den in Fig. 7 darges tel 1 ten WerkstUckti sch nach 
einer Drehung urn 90° in der A-Achse. 



Die in den Fig. 1 bis 3 dargestellte Bohr- und Frasmaschine kann 
sei bstverstandl ich auch als reine Bohr- oder Schleif- 
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maschine Oder als kombiniertes Bearbei tungszen t rum ausge- 
bildet seln. 

Ein ein Maschi nenbett bildender Maschi nens tander 10 
besitzt einen unteren Basisbereich 11, von dem aus sich an 
zwei gegeniiberl i egenden Randberei chen zwei Sei tenwandungen 

12 nach oben erstrecken. Diese Sei tenwandungen 12 sind an 
ihren einen Endbereichen iiber eine Querwandung 13 mitein- 
ander verbunden. Der von den Sei tenwandungen 12 und der 
Querwandung 13 seitlich und von unten durch den Basisbe- 
reich 11 begrenzte Bereich bildet den Bearbei tungsberei ch*" 
14 der Frasmaschi ne . Vom mittleren Bereich der Querwandung 

13 aus erstreckt sich.auf der dem Arbei tsberei c h 14 gegen- 
iiberl i egenden Seite ein mittiger Fortsatz 15 nach hinten, 
so daS die Querwandung 13 zusammen mit dem mittigen Fort- 
satz 15 gemaB Fig.- 3 eine angenahert dreieckige Oberseite 
aufweist. 

Auf den beiden Sei tenwandungen 12 sind zwei parallele 
FUhrungsschi enen 16, 17 in der Langsri chtung dieser Sei- 
tenwandungen 12 bzw. in der Langsri chtung des Maschinen- 
standers 10 fixiert. Eine dritte FUhrungsschi ene 18 ist 
zwischen den FUhrungsschi enen 16, 17 und parallel zu 
diesen in der Langsri chtung versetzt auf dem mittigen 
Fortsatz 15 und der Querwandung 13 fixiert, Diese drei 
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FUhrungsschlenen 16 - 18 sind in derselben horizontalen 
Ebene angeordnet, jedoch ist es bei spi el swei se auch mog- 
lich, die dritte Fiihrungsschi ene 18 in einer anderen Ebene 
anzuordnen oder als Doppel f iihrungsschi ene auszubilden. Ein 
auf den Fuhrungsschi enen 16 - 18 gefiihrter und noch zu 
beschreibender Langs schl i tten 19 mu3 dann entsprechend 
angepaBt sein. 

Die einander gegeniiberl i egenden Innenseiten der Seiten- 
wandungen 12 weisen in ihrem unteren Bereich jeweils einen 
Absatz 20, 21 auf, wobei diese Absatze 20, 21 als seit- 
liche Auflageflachen fur einen Werks tUckti sch 23 dienen, 
der in seiner Auf 1 ageposi ti on gemSB Fig. 2 in nicht dar- 
gestellter Weise fest am Maschi nenstander 10 fixierbar ist 
und zun, Aufspannen von zu bearbei tenden WerkstUcken dient. 
Die beiden Absatze 20, 21 weisen hierzu vier prazise 
bearbeitete Auf 1 agestel 1 en 24 auf, die exakt parallel zu 
den Fiihrungsschienen 16 - 18 angeordnet sein miissen. 

Unterhalb der Ebene der Auf 1 agestel 1 en 24 verjUngt sich 
der innenraum des Maschi nenstanders 10 tri chterarti g bis 
zu einer unteren Auswurf of f nung 25 bin. Unterhalb der 
Auswurfdffnung 25 besitzt der Maschi nenstander 10 einen 
Entsorgungskanal 26, der gemaB Fig. 1 uber eine (oder 
mehrere) Abl aBl ei tung 27 mi t einer Ausnehmung zur Aufnahme 
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eines Abl aBbehal ters 28 fur Schmier- und KUhlmittel gemaB 
Fig. 1 verbunden i s t . 

In jeder der Sei tenwandungen 12 ist oberhalb der Ebene 
der Auf 1 agestel 1 en 24 je eine durchgehende Aufnahme- 
ausnehmung 29, 30 eingeformt, wobei die beiden Aufnahme- 
ausnehmungen 29, 30 in einer horizontalen Linie quer zur 
Langsri chtung der FUhrungsschi enen fluchten. In die beiden 
Auf nahmeausnehmungen 29, 30 sind Lagerbuchsen 31 einge- 
setz t . 

Der Maschi nenstander 10 besteht aus einem MineralguB- 
material, bei spi el swei se aus Polymerbeton, wobei lediglich 
die FUhrungsschi enen 16 - 18, die Auf 1 ages tel 1 en 24 und die 
Lagerbuchsen 31 aus Stahl bestehen .* Di ese Stahlteile 
werden beim Gu(3 des Maschi nenstanders 10 mi tei ngegossen 
oder spater in en tsprechende Einformungen eingesetzt und 
verankert. Der Maschi nenstander 10 wird nun zur Fein- 
bearbeitung in eine nicht dargestellte Bearbei tungsmaschi ne 
eingespannt, die dann die Gleit- und FUhrungsf 1 achen der 
Fuhrungsschienen 16 - 18 zueinander parallel und in einer 
exakten Ebene bearbeitet. Weiterhin werden die Lager- 
buchsen 31 in einer exakten senkrechten Zuordnung zu den 
Fuhrungsschienen f ei nbearbei tet . Da diese Bearbei tungs- 
vorgange von auBen her erfolgen konnen, ist eine einfache 
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Bearbeitung moglich. Sel bstverstandl i ch ist auch eine 
Realisierung des Maschi nenstanders 10 als Metal 1 stander 
moglich. Beim Gu|3 des Maschi nenstanders 10 kdnnen zur 
Einsparung von Material nicht dargestellte Hohlraume 
gebildet werden. 

Im Entsorgungskanal 26 ist ein Entsorgungstransportband 32 
angeordnet, das die herabf all enden Spane beim Bearbeiten 
oder andere Bearbei tungsriickstande seitl ich zu einer nicht 
dargestel 1 ten Entsorgungsei nri chtung abfiihrt. In einem 
einfacheren Fall kann anstelle eines Entsorgungstransport- 
bandes 32 auch ein Sammel behal ter im Entsorgungskanal 26 
angeordnet sein. Das Schmier- und KUhlmittel flie&t dabei 
jeweils uber die AblaBleitung 27 zum Abl aBbehal ter 28. Von 
diesem aus wird das Schmier- und KUhlmittel in Ublicher, 
nicht dargestellter Weise nach en tsprechender Filterung 
wieder dem Kuhl- und Schmi ermi ttel krei si auf der Fras- 
maschine zugef'uhrt. 

Der Langsschlitten 19 ist mittels dreier Fuhrungsel emente 
33 an den drei FUhrungsschienen 16 - 18 langsverschi ebbar 
gelagert. Dabei sind die beiden au|3eren Fuhrungsel emente 
an der Unterseite des vorderen Bereichs und das mittlere 
FUhrungselement im hinteren Bereich an der Unterseite 
mittig am Langsschlitten 19 angeordnet, so daB eine Drei- 
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punk taufl age erreicht wird. Ein nicht dargestel 1 ter moto- 
rischer An.trieb greift am mittleren Flihrungsel ement 33 an, 
wobei ein ebenfalls nicht dargestel 1 tes WegmeBsystem 
ebenfalls am mittleren FUhrungsel ement bzw. an der mitt- 
leren FUhrungsschiene 13 angeordnet ist. 



Der Langsschl i tten 19 weist an seiner Vorderseite zwei 
uberei nander angeordnete Querschi enen 34 auf, an denen ein 
Querschl i tten 35 in der Querrichtung motorisch verfahrbar 
liber Flihrungsel emente 36 geflihrt ist. An diesem Quer- 
schlitten 35 ist ein Bearbei tungskopf 37 liber einen nicht 
dargestel 1 ten motorischen Antrieb vertikal verfahrbar 
gefiihrt, so da!3 insgesamt eine Bewegung von am Bearbei- 
tungskopf 37 auswechsel bar angeordneten Werkzeugen 38 in 
alien drei Verf ahrri chtungen moglich ist. 

Ein nicht dargestel 1 ter Werkzeugwechsl er kann an einer der 
beiden Sei tenwandungen 12 angeordnet sein und beispiels- 
weise im Bereich der vorderen Schragflache der Seiten- 
wandungen den jeweiligen Werkzeugwechsel vornehmen. 

In die Auf nahmeausnehmungen 29, 30 bzw. in die dort ange- 
ordneten Lagerbuchsen 31 kbnnen wahlweise verschiedene 
Werkstiick-Hal teei nri chtungen eingesetzt werden, wie sie in 
den Fig. 4 bis 8 beispielhaft dargestellt sind. Hierdurch 
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kann die Frasmaschine in einer Grundausrtistung mit dem 
ortsfest angeordneten Werkstuckti sch 23 ausgeliefert 
werden, und die zusa'tzl ichen Werkstuck-Hal teei nri chtungen 
konnen optional gleich mi tgel i ef ert oder spater erworben 
und eingesetzt werden. 



Eine erste, in die Lagerbuchsen 31 einsetzbare Werkstuck- 
Hal teei nri chtung ist in Fig. 4 dargestellt und betrifft 
einen Teilapparat. In der linken Lagerbuchse 31 ist ein 
mit einem motorischen Drehantrieb 39 versehenes Spann- 
futter 40 drehbar gelagert, wobei der motorische Dreh- 
antrieb 39 an der AuBenseite des Maschi nenstanders 10 
angeordnet ist. In der gegeniiberl i egenden Lagerbuchse 31 
ist fluchtend eine Drehspitze 41 drehbar gelagert, die in 
einer Verstel 1 ri chtung zum Spannfutter 40 hin verstellbar 
ausgebildet ist. Ein zwischen Spannfutter 40 und Dreh- 
spitze 41 eingespanntes Werkstuck kann auf diese Weise in 
verschi edenen gewiinschten Winkellagen bearbeitet bzw. 
gefrast, gebohrt oder geschliffen werden. Das Spannfutter 

40 mit dem motorischen Drehantrieb 39 sowie die Drehspitze 

41 konnen schnell in die entsprechenden Lagerbuchsen 31 
(auch in der umgekehrten Anordnung) eingesetzt und heraus- 
genommen werden. Die erf orde rl i chen Drehlager sind zum 
Bearbei tungsberei ch hin abgedichtet. 
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In den Fig. 5 und 6 ist eine weitere Ausflihrung einer 
WerkstUck-Hal teeinrichtung dargestellt. Anstelle des 
Spannfutters 40 tritt nunmehr eine vier Auf spannf 1 achen 
aufweisende Werks tlick-Hal teei nri chtung 42, die in beiden 
Lagerbuchsen 31 an ihren beiden Endbereichen drehbar 
gelagert ist und wiederum vom motorischen Drehantrieb 39 
antreibbar ist. In Fig. 6 sind beispielhaft an alien vier 
Auf spannf 1 achen Werkstucke 43 im auf gespann ten Zustand 
dargestellt. In einer verkiirzten Ausflihrung kann die 
Werks tuck-Hal teeinrichtung 42 auch nur einseitig gelagert 
sein, wobei auch beim in Fig. 4 darges tel 1 ten Teilapparat 
fur verschiedene Anwendungen die Drehspitze 41 entbehrlich 
ist. 

Bei der in den Fig. 7 und 8 darges tel 1 ten weiteren Werk- 
stiick-Hal teeinrichtung ist ein mit einem Rundtisch 44 
versehener Werkzeug ti sch 45 mit an gegeniiberl i egenden 
Seiten angeordneten hebelartigen Hal teel emen ten 46 ver- 
sehen, liber die der Werkzeug ti sch 45 drehbar jeweils in 
den beiden Lagerbuchsen 31 gelagert ist. An jeder Au3en- 
seite der Lagerbuchsen 31 ist jeweils ein motorischer 
Drehantrieb 39, 47 angeordnet, wobei in einer einfacheren 
Ausflihrung auch ein einzelner motorischer Drehantrieb 39 
ausreichen kann. Infolge der Hal teel emente 46 ist der 
Werkzeugtisch 45 aus der Drehachse heraus versetzt. Bei 
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auf dem Rundtisch 44 auf gespann ten WerkstUcken ist eine 
FUnf -Achs-Bearbei tung moglich. 

Anstelle von motorischen Drehan tri eben 49 bzw. 47 konnen 
auch manuell einstellbare Dreh verstel 1 ei nr i ch tungen vor- 
gesehen sein, durch die die jeweilige Werkstiick-Hal te- 
einrichtung in verse hi edenen Bearbei tungswi nkel n einge- 
stel 1 t werden kann . 

Sind fur die Drehbank mehrere der in den Fig- 4 bis 8 
dargestel 1 ten Werkstuck-Hal teei nri chtungen Oder weitere 
Werks tuck-Hal teei nri chtungen zum auswechsel baren Einsatz 
vorgesehen, so konnen. auch verschiedene motorische Dreh- 
antriebe oder ein einziger motorischer Drehantrieb 39 fur 
die verschi edenen WerkstUck-Hal teei nri chtungen verwendet 
werden. An dem in eine Lagerbuchse 31 eingesetzten und 
fixierten motorischen Drehantrieb 39 kann dann liber dessen 
Drehlager die jeweilige Werkzeug-Hal teei nri chtung aus- 
wechselbar angesetzt werden, so daB die optional einsetz- 
baren verschi edenen Werkstuck-Hal teei nri chtungen nach Art 
eines Baukastensys terns ausgebildet sind. 

In Abwandlung des in den Fig. 1 bis 3 darges tel 1 ten Aus- 
flihrungsbei spiel s kann sel bs tvers tandl i ch auch anstelle 
des Querschl i ttens 35 ein horizontal am Lang s sc hi i tten 19 



20 . 

verfahrbarer Verti kal schl i tten treten, an dem der Bearbei- 
tungskopf 37 in der Querrichtung verfahrbar gefLihrt ist. 

Weiterhin konnen die Auf nahmeausnehmungen 29, 30 anstelle 
eines krei sf ormi gen Querschnitts auch eine andere Quer- 
schni ttsf orm, bei spi el swei se einen vieleckigen Querschnitt, 
aufweisen. Anstelle dieser Auf n ahmeausnehmungen konnen 
auch prinzipiell anders konstruierte Bef es t i gungsstel 1 en 
treten, die dazu geeignet sind, verschiedene drehbare 
Werkstuck-Hal teei nri chtungen in entsprec hender Weise zu 
hal ten . 
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Maschinenfabrik Berthold Hermle AG, 78559 Gosheim 
Werkzeuomaschine, insbesondere Bohr- un d Frasmaschine 

AnsprUche 

1. Werkzeugmaschine, insbesondere Bohr- und Frasmaschine, 
mit einem Maschi nenstander , auf dem ein an Fuhrungs- 
schienen gefuhrter, motorisch angetriebener Langsschl i tten 
horizontal bewegbar 1st, und mit einem eine rotierende 
Antriebsvorrichtung fur wenigstens ein Werkzeug 
aufweisenden Bearbei tungskopf , der am Langsschl i tten in 
wenigstens einer weiteren Bewegungsr i chtung motorisch 
bewegbar ist, wobei der Maschi nenstander (10) zwei 
beabstandete Sei tenwan dungen (12) besitzt, auf denen der 
Langsschl i tten (19) wenigstens teilweise gefuhrt ist, und 
deren Zwi schenraum als Bearbei tung sberei ch (14) ausge- 
bildet ist, wobei an jeder der beiden Sei tenwandungen 
(12) eine Bef esti gungsstel 1 e (29, 30) fur wenigstens eine 
schwenkbare WerkstUck-Hal teei nri chtung (40, 41; 42; 44, 
45) vorgesehen ist und wobei die beiden Bef es ti gungs- 
stellen (29, 30) in einer eine Schwenkachse bildenden 
horizontalen Linie quer zur Langsri chtung der FUhrungs- 
schienen (16 -18) fluchten, dadurch gekennzei chnet, 
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daS wahl wei se verschledene Werks tuck-Hal teei nri chtungen 
(40, 41;"42; 44, 45) auswechsel bar und drehbar gelagert an 
den Befesti gungsstel 1 en (29, 30) anbringbar sind. 

2. Werkzeugmaschi ne nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzei chnet , da|3 die Befesti gungsstel 1 en (29, 30) als 
Auf nahmeausnehmungen ausgebildet sind* 

3. Werkzeugmaschi ne nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzei chnet, daft die Auf nahmeausnehmungen (29, 30) als 
Durchbruche mit krei sf brmi gem oder mehreckigem Querschnitt 
ausgebildet sind. 

4. Werkzeugmaschi ne nach einem der AnsprUche 1 bis 
3, dadurch gekennzei chnet , daG ein motorisch drehbares 
Spannfutter (40) einerseits und ein Gegenlager (41), wie 
eine Drehspitze, andererseits zur Montage an oder in den 
beiden Bef estigungss tell en ( 29, 30) ausgebildet sind* 

5. Werkzeugmaschi ne nach einem der AnsprUche 1 bis 
3, dadurch gekennzei chnet , daB ein Werks tlickti sch (44, 
45) oder eine mehrere Auf spannf 1 achen aufweisende Werk- 
stuck-Hal teei nri chtung (42) an oder in den beiden Befesti- 
gungsstellen (29, 30) an wenigstens einer der Befesti- 
gungsstellen (29) einen motorischen Drehantrieb (39) oder 
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manuelle Drehverstel 1 ei nri chtung besitzt. 



6 _ Werkzeugmaschine nach Anspruch 5, dadurch ge- 

kennzeichnet, daB die WerkstUck-Hal teei nri chtung (42) 
walzenartig mit einem vieleckigen Querschnitt ausgebildet 
ist. 

7> Werkzeugmaschine nach Anspruch 5, dadurch ge- 

kennzeichnet, da|3 der Werks tUckti sch (44, 45) iiber hebel- 
artige Hal teel emente (46) mit Drehlagern an oder in den 
Befestigungsstellen (29, 30) verbunden und zur Drehachse 
versetzt angeordnet ist. 

8> Werkzeugmaschine nach einem der Anspruche 4 bis 

7, dadurch gekennzei chnet , daB die als Aufnahmeausnehmun- 
gen ausgebi 1 deten Befestigungsstellen (29, 30) zur Auf- 
nahme oder Verankerung der Drehlager und/oder der motori- 
schen Drehantriebe (39, 40) fur die WerkstUck-Hal teein- 
richtungen (40, 41; 42; 44, 45) vorgesehen sind. 

g . werkzeugmaschine nach einem der Anspruche 4 bis 

8, dadurch gekennzei c hnet , daB die motorischen Dreh- 
antriebe (39, 47) an der oder den AuBenseiten der Seiten- 
wandungen (12) angeordnet sind. 
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10. Werkzeugmaschi ne nach einem der vor hergehenden 
AnsprucheV dadurch gekennzei chnet, daB ein ortsfest am 
Maschinenstander (10) fixierbarer Werkstiickt i sch (23) 
auswechsel bar zu den drehbar gelagerten Werks tuck-Hal te- 
einrichtungen (40, 41; 42, 44, 25) ausgebildet ist. 

11. Werkzeugmaschi ne nach einem der vor hergehenden 
Ansprliche, dadurch gekennzei chnet, daB die als Aufnahme- 
ausnehmungen ausgebi 1 de ten Bef es ti gungsstel 1 en mit 
metal! i schen , im Maschinenstander (10) aus Mineral- 
guBmaterial verankerten oder vergossenen Lagerbuchsen (31) 
versehen sind. 

12. Werkzeugmaschi ne nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzei chnet , daB das Mi neral guBmateri al ein Polymer- 
beton ist. 

13. Werkzeugmachi ne nach einem der vor hergehenden 
Ansprliche, dadurch gekennzei chnet , daB auf den beiden 

Sei tenwandungen (12) zwei parallele Fuhrungsschi enen (16, 
17) fur den Langsschl i tten (19) angeordnet sind, daB eine 
dritte FUhrungsschiene (18) parallel im wesentlichen 
mittig zwischen den beiden anderen Fuhrungsschi enen (16, 
17) in Langsri chtung versetzt angeordnet ist und daB der 
Langsschl i tten (19) uber drei Fuhrungsel emente (33) an den 



dr ei FUhrungsschienen (16 - 18) gefuhrt 1st, wobei der 
.otorlsche Antrieb an oder 1. Bereich der mittleren 
FUhrungsschiene (18) erfolgt. 

14. Werkzeugmaschine nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB alle FUhrungsschienen (16 - 18) in der- 
selben horizontalen Ebene angeordnet sind. 

15 . werkzeugmaschine nach Anspruch 13 oder 14, dadurch 
gekennzeichnet, daS die mittlere FUhrungsschiene (18) 
wenigstens zum Teil auf einer die beiden Sei tenwandungen 

(12) an ihren einen Endbereichen verbindenden Querwandung 

(13) angeordnet ist. 

16. werkzeugmaschine nach Anspruch 15, dadurch ge- 

kennzeichnet, da S die Querwandung (13) an ihrer dem Be- 
arbeitungsbereich (14) gegenuberl i egenden Seite einen 
nnttigen Fortsatz (15) in der Langsri chtung des Maschinen- 
standers (10) aufweist, der als Unterlage fur die mittlere 
FUhrungsschiene (18) dient. 

17. werkzeugmaschine nach einem der vor hergehenden 

Anspruche, dadurch gekennzeichnet, da S der Bearbei tungs- 
bereich (14) an den Sei tenwandungen (12) Auf 1 agef Vachen 
(24) fur einen Werkstuckti sch (23) aufweist. 
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18. Werkzeugmaschi ne nach Anspruch 17, dadurch ge- 
kennzei chriet , daB die Auf 1 agefl achen (24) als vom Bearbei- 
tungskopf (37) bearbeitete Flachen ausgebildet sind, die 
dadurch in einer zur Bewegungsebene des Langs schl i ttens 
(19) parallelen Ebene liegen. 

19. Werkzeugmaschi ne nach einem der vor hergehenden 
Ansprliche, dadurch gekennzei chnet 5 da(3 der Bearbei tungs- 
bereich (14) an seinem untersten Endbereich eine Auswurf- 
dffnung (25) flir Bearbei tungsrucks tande , Schmier- und 
Kuhlmi ttel aufwei st . 

20. Werkzeugmaschi ne nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zei c h n e t , d a [3 sich die seitlichen Begrenzungsfl achen des 
Bearbei tungsberei chs (14) zur Auswurf of fnung (25) hin 
trichterartig verjungen. 

21. Werkzeugmaschi ne nach Anspruch 19 oder 20, 
dadurch gekennzei chnet , daB unterhalb der Au swu rf of f n un g 
(25) ein Auf f angbeha 1 ter und/oder eine Wegf Lihrei nri chtung 
(32) wenigstens flir die Bearbei tungsruckstande vorgesehen 
i s t . 

22. Werkzeugmaschi ne nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzei chnet , daB der Bearbei tungs- 

7 



7 

kopf (37) moto'rlsch vertikal oder in der Querrichtung 
verfahrbar an einem weiteren Schlitten (35) angeordnet 
ist, der am Langsschl i tten (19) in der Jewells anderen 
Richtung motorisch verfahrbar gefiihrt ist. 
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